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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auf- 
tragen von Lack und Dekor auf einen Gegenstand und 
sowie eine Vorrichtung zum Laminieren von Lack, De- 
kor und Kleber auf einen Film. 
[0002] In der nicht vorveroffentlichten EP-A-0 993 876 
ist ein Verfahren zum Aufbringen eines Farbdekors auf 
ein Substrat beschrieben, bei dem folgende Schritte 
vorgesehen sind: 

[0003] Auf einen Trager mit M Release"- Eigenschaft 
wird ein hartbarer Lack aufgetragen, der hartbare Lack 
wird gehartet, auf den Lack wird Farbdekoraufgebracht, 
auf das Farbdekor wird ein Kleber aufgebracht, und vom 
Trager mit M Release"rEigenschaft werden die genannte 
Lackschicht, das Dekor und die Kfeberschicht so auf 
das zu dekorierende Substrat aufgetragen, daB die Kle- 
berschicht zuunterst auf dem Substrat aufliegt, wobei 
der Kleber durch Druckund/oderWarmezum Verkleben 
auf dem Substrat aktiviert wird. Die Kleberschicht wird 
dort in ublicher Weise aufgebracht. Bei dem Kleber kann 
es sich um einen klebefahigen Lack handeln. Das Auf- 
tragen eines solchen Klebers bzw. Lackes erfolgt bei 
dem genannten Dokument in der Qblichen Weise, wor- 
unter z. B, die Verwendung einer Auftragswalze zu ver- 
stehen ist. 

[0004] Die EP 0 573 676 B1 beschreibt ein Verfahren 
zum Auftragen eines Farbdekors auf ein Substrat mit 
folgenden Schritten: 

[0005] Eine erste Lackschicht wird auf einen flachigen 
Trager mit "Reiease^Eigenschaft aufgetragen; die er- 
ste Lackschicht wird teilvernetzt; auf die teilvemetzte er- 
ste Lackschicht wird ein Farbdekor aufgebracht; auf das 
Farbdekor wird eine zweite Lackschicht aufgetragen 
und ebenfalls teilvernetzt; unter Druck und/oder erhoh- 
terTemperatur werden die teilvemetzten Lackschichten 
mitsamt dem Farbdekor vom Trager auf das Substrat 
Gberfuhrt; und auf dem Substrat werden die ersten und 
zweiten Lackschichten vollvernetzt. 
[0006] Die vorliegende Erfindung beruht auf der Er- 
kenntnis, daB die bei diesem Stand der Technik vorge- 
sehene Teilvernetzung zu einer starken Haftung des 
Lackes an der PVA-Folie fuhrt, was fur eine Vielzahl von 
Anwendungen nachteilig ist weil das Abziehen der Folie 
erschwert ist. Dieser Nachteil kommt insbesondere bei 
der Dekorierung von komplizierter geformten Gegen- 
standen zum Tragen. 

[0007] Trager mit H Release°-Eigenschaften sind als 
solche bekannt (vgl. EP 0 573 676 A1 ). Als flachige Tra- 
ger mit °Release n -Eigenschaften kommen insbesonde- 
re in Betracht bestimmte Papiere oder auch Kunststoff- 
folien, die an ihrer Oberflache so gestattet bzw. prapa- 
riert sind, daB unter bestimmten Bedingungen aufgetra- 
gene Farbschichten oder Lackschichten in der Art eines 
"Abpellens" (wie ein Abziehbild) auf ein Substrat uber- 
tragbar sind. Fur die hier vorliegende Erfindung kom- 
men insbesondere als Trager mit "Release"-Eigen- 
schaft Kunststofffolien, wie insbesondere Polyesterfoli- 



en, in Betracht, die eine geeignete Trennschicht aufwei- 
sen, um die "Release'^Abpel I)- Eigenschaft zu errei- 
chen. 

[0008] Fur die hier in Rede stehende Technik der 
5 Farbdekorierung kommt es bei einer Vielzahl von An- 
wendungen darauf an, das Substrat in geeigneter Wei- 
se mit einem Lack zu grundieren. 
[0009] Die EP-A-0 570 607 beschreibt mehrere Ver- 
fahren zum Auftragen eines Farbdedekors auf ein Sub- 
to strat. Insbesondere wird dort vorgeschlagen (Anspruch 
3) eine erste Lackschicht auf einen Trager mit " Re- 
lease"- Eigensch aft aufzutragen, diese erste Lack- 
schicht teil zu vernetzen, auf die teilvemetzte erste 
Lackschicht ein Farbdekor aufzubringen, auf das Farb- 
15 dekor eine zweite Lackschicht aufzutragen und eben- 
falls teil zu vernetzen und dann unter Druck und/oder 
erhohter Temperatur die teilvemetzten Lackschichten 
mitsamt dem Dekor vom Trager auf das Substrat zu 
uberfuhren und dort die Lackschichten voll zu vemet- 

20 zen. Ein Kleber wird dort nicht eingesetzt. Das Verfah- 
ren ist auch in sofem aufwendig und hinsichtlich der Pro- 
zeBparameter kritisch als die Vernetzung in Teilschritten 
erfolgt, die genau gesteuert werden mussen. 
[001 0] Die US-A-3 907 974 beschreibt ein Verfahren 

25 zum Dekorieren von Oberflachen, die hitzestabil sind, 
wobei sowohl das Farbdekor als auch der Kleber mit 
herkommlicher Drucktechnik ("printing") aufgetragen 
werden. Auch dort wird ein Trager mit "Release"-Eigen- 
schaft zur Ubertragung des dreischichtigen Systems 

30 verwendet. 

[0011] Hinsichtlich der Vorrichtung zum Laminieren 
von Lack-Dekor und Kleber auf einen Film ist festzustel- 
len, daB die EP-A-0 570 607 einen Trager mit "Release"- 
Eigenschaft zeigt, der von einer Tragerabwickelrolle ab- 

35 gewickelt und durch einen Kalander gefuhrt wird, wobei 
ein Farbdekor oder ein Lack vom Trager auf ein zu de- 
korierendes Substrat (wie z.B. eine Ku nststoffbahn oder 
ein Fumier) aufgetragen wird. Zwei Einrichtungen zum 
Abziehen von zwei Folien sind dort nicht gezeigt. 

40 [0012] Der vorliegenden Erfindung iiegt die Aufgabe 
zugrunde ein Verfahren zum Auftragen eines Farbdeko- 
res auf ein Substrat der eingangs genannten Art so aus- 
zugestatten, daB eine Grundierung des Substrates mit 
sehr guter Haft- und Abdeckwirkung erreicht wird. Wei- 

45 terhin soli das Verfahren dekorierte Substrate {Gegen- 
stande) liefem, die einen sehrguten optischen Eindruck 
der Dekoration zeigen, insbesondere eine Tiefenwir- 
kung der Farbgebung, eine gute Haftung der aufgetra- 
genen Farb- bzw. Lackschichten untereinander und 

50 auch eine hohe Kratz- und Abriebfestigkeit einer die 
Farbdekorierung abdeckenden Lackschicht. 
[0013] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch 
das Verfahren nach Anspruch 1 und durch die Vorrich- 
tung nach Anspruch 16 gelost. 

55 [0014] ZweckmaBige Weiterbildungen der Erfindung 
sind Gegenstand der abhangigen Anspruche. 
[001 5] Die vorliegende Erfindung verwendet eine be- 
so ndere Technik fur die Auftrag der Kleberschicht, nam- 



2 



3 



EP 1 053 793 B1 



4 



Itch die sog. "Release" -Technik. 
[001 6] Das erf indungsgemaBe Verfahren zum Auftra- 
gen von Lack und Dekor auf einen Gegenstand weist 
zumindest die folgenden Schritte auf: 

5 

a) Eine Schicht aus hartbarem Lack wird auf einen 
biegsamen Film mit " Release"- Eigenschaft aufge- 
tragen, 

b) der aufgetragene Lack wird gehartet, wobei er 
noch mit dem Film biegsam ist, 10 

c) ein Dekor wird mittels "Release"-Technik auf die 
Lack-schicht aufgebracht, 

d) eine Kleberschicht wird mittels "Release"-Tech- 
nik auf das Dekor aufgebracht, und 

e) von dem Film werden durch 0 Release"-Technik is 
die Lack-, Dekor- und Kleberschicht auf den Ge- 
genstand ubertragen, wobei die Kleberschicht zu- 
unterst am Gegenstand anliegt. 

[0017] Die Auftragung des vernetzbaren Lackes, ins- 20 
besondere UV-vernetzbaren Lackes gemaB Schritt a) 
kann z. B. m it einer Auftragswatze durch gefuhrt werden. 
Als Film-Material sind insbesondere gut geeignet PVA, 
ESI und PVC. ESI ist ein Ethylen-Styrol-lnterpolymer, 
es ist ein copolymeres Polyolefin (angeboten unter der 25 
Bezeichnung ESI von der Fa. DOW CHEMICAL). Die- 
ses Material klebt unter Druck und Temperatur, ist gut . 
verfoffTibar, laBt sich sehr gut mit der sog. "Release"- 
Technik dekorieren und ist gut lackierbar. 
[0018] Bevorzugt werden bestimmte UV-hartbare so 
Lacke verwendet, namlich Urethanacrylat, Polyeste- 
racrylat, Polyetheracrylatoder Epoxyacrylat. Diese Lak- 
ke haben sich insofem als vorteilhaft erwiesen, daB sie 
nicht zu stark auf den Film-Materi alien (insbesondere 
PVA) haften, andererseits aber gut genug haften fur ei- 35 
ne weitere Verarbeitung des beschichteten Films. Die 
nicht zu starke Haftung ist fur die a release n -Auftragung 
des beschichteten Films auf den Gegenstand vorteil- 
haft, da sie das Abziehen erieichtert, was insbesondere 
im Bereich von Kanten Oder dreidimensional geformten *o 
Bereichen des Gegenstandes bedeutsam ist. 
[0019] Die genannten UV-hartbaren Lacke eignen 
sich besonders fur die oben genannten Verfahrens- 
schritte c) und d), bei denen die "Release"-Technik ein- 
gesetzt wird zum Auftragen des Dekors und der Kleber- 45 
schicht daruber. 

[0020] Als besonders geeignet fur die Kleberschicht 
haben sich Polyurethankleber, Po ly aery late Oder Copo- 
lymer aus Acrylaten erwiesen. 

[0021 ] Bevorzugt wird also mittels °Release"-Technik so 
auf das Dekor ein farbiger Kleber (auch als Grundlack 
mit klebrigen Eigenschaften zu bezeichnen) aufgetra- 
gen. Fur diesen u Release" -Auftrag wird bevorzugt eine 
Folie aus Polypropylen (PP) verwendet. 
[0022] Die Erfindung beinhaltet auch eine Vorrichtung 55 
zum Laminieren von Lack, Dekor und Kleber auf einen 
Film mit 



einem heizbaren Zylinder auf den ein Film mit Lack- 
Schicht und daruber eine erste Folie mit Dekor un- 
ter Druckeinwirkung mittels einer Andruckwalze 
aufgelegt werden, 

einer Einrichtung zum Abziehen der ersten Folie, 
so daB der Film und darauf die Lack-Schicht und 
darauf das Dekor auf dem Zylinder verbleiben, 
einer Einrichtung zum Aufbringen einer zweiten Fo- 
lie mit Kleber uber das Dekor auf dem Zylinder, 
einer Einrichtung zum Abziehen der zweiten Folie, 
und 

einer Einrichtung zum Aufwickeln des Films mit 
Lack-Schicht, Dekor und Kleber darauf, Oder zum 
Abnehmen desselben vom Zylinder. 

[0023] Diese Vorrichtung ermoglicht, daB auf einen 
lackierten Filmsowohl ein Dekor als auch ein Grundlack 
praktisch in einem Schrittdirektaufeinanderfolgend auf- 
gebracht werden konnen. Dies hatzunachst Kostenvor- 
teile, daruber hinaus aber auch technische Vorteile: Es 
hat sich erwiesen, daB bei dem in Rede stehenden La- 
minates nachteilig ist, wenn das Dekor vor dem Auftrag 
des Klebers (auch als "Grundlack" zu bezeichnen, da er 
zuunterst am zu dekorierenden Gegenstand in Anlage 
kommt) lange liegt oder zwischen dem Auftragen des 
Dekors und des Klebers (Grundlackes) eine Tempera- 
turanderung stattfindet. Dies fuhrt zu nachteiligem 
Schrumpfen und zu Nachteilen hinsichtlich der Dimen- 
sionsstabilitat. 

[0024] Nachfolgend werden Ausfuhrungsbeispiele 
der Erfindung anhand der Zeichnung naher erlautert. Es 
zeigt bzw. zeigen: 

Figuren 1 bis 4 einzelne Verfahrensschritte zum 
Auftragen von Lack und Dekorauf ei- 
nen Gegenstand; und 

Figur5 schematisch eine Vorrichtung zum 

Laminieren von Lack, Dekor und Kle- 
ber auf einen Film. 

[0025] Figur 1 zeigt die erste Stufe des Verfahrens. 
Auf einen Film 10 aus z. B. PVA, ESI, PVC wird eine 
Schicht 12 aus UV-hartbarem Lack aufgetragen. Die 
Auftragung kann z. B. mittels einer Walze erfolgen. 
[0026] Danach erfolgt eine UV-Vernetzung des Lak- 
kes, bevorzugt eine Vollvemetzung (Hartung), je nach 
Applikation. Der Film 10 aus den genannten Materiaiien 
ist sehr biegsam und eiastisch, so daB ein dreidimen- 
sional geformter Gegenstand und auch Kantenbereiche 
von zu dekorierenden Substraten sauber beschichtet 
werden konnen. 

[0027] Besonders geeignet ist das genannte Verfah- 
ren zum Auftragen von Lack, Dekor und Kleber (Grund- 
lack) auf Holz und holzartige Materiaiien. 
[0028] Das System gemaB Figur 1 aus Film 1 0 und 
vemetzter Lack-schicht 1 2 ist ein fur sich handhabbares 
Zwischenprodukt. Es kann z. B. auf eine Rolle gewickelt 
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werden. Insbesondere bei Verwendung der oben ge- 
nannten bevorzugten UV-hartbaren Lacke und der ge- 
nannten Material ien fur den Film ist das System sehr 
elastisch, biegsam und geschmeidig, was fur die weite- 
re Verarbeitung bei der Oekoration von Gegenstanden s 
vorteilhaft ist. 

[0029] Bei der weiteren Verarbeitung wird zunachst 
gemaB Figur 2 ein Dekor 14 uber die Lack-Schicht 12 
aufgetragen. Das Dekor 14 ist farbig und besteht insbe- 
sondere aus einer Dispersionsfarbe, wobei sowohl sub- 10 
limierbare als auch nicht sublimierbare Dispersionsfar- 
ben in Betracht kommen. 

[0030] Das Dekor 14 wird mittels -Release" -Technik 
auf die Lack-schicht 12 aufgebracht, wobei als Trager 
im "Release°-Verfahren Folien aus insbesondere Poly- i* 
propylen, Polyethylen oder silikonisiertem Papier ver- 
wendet werden konnen. Es entsteht so das in Figur 2 
gezeigte System aus Film 10, Lack-schicht 12 und De- 
korschicht 14. 

[0031] GemaB Figur 3 wird uber das Dekor 14 eine 20 
Schicht 16 aus einem Kleber aufgetragen, und zwar 
ebenfalls mittels "Releases-Tech nik. Die "Release M -Auf- 
tragung kann insbesondere von elner Folie aus Polypro- 
pylen (PP) erfolgen. Als Kleber kommt insbesondere ein 
farbiger Lack in Betracht mit klebrigen Eigenschaften, 25 
also ein Lack, der unter Warmeeinwirkung klebrig wirkt 
und dan ach eine stabile Kleberverbindung zum zu de- 
korierenden Gegenstand herstellt. Es entsteht so das in 
Figur 3 gezeigte System aus Film 10, Lackschicht 12, 
Dekor 1 4 und Kleber 1 6. Fur die Kleberschicht kommen 30 
insbesondere in Betracht Polyurethan kleber, Polyacry- 
late, oder Copolymere aus Acrylaten. 
[0032] Figur 4 zeigt schematisch, wie das Laminat ge- 
maB Figur 3 auf einen Gegenstand 1 8 aufgetragen wird, 
wobei gemaB der "ReleaseMechnik der Film 1 0 abge- 35 
zogen wird, so daB der Kleber 1 6 zuunterst am Gegen- 
stand 1 8 anhaftet und die Lackschicht 1 2 zuoberst liegt. 
Der Gegenstand 1 8 kann insbesondere aus Holz Oder 
einem holzartigen Werkstoff bestehen. 
[0033] Der bevorzugt verwendete UV-hartbare Lack *o 
enthalt kein Losungsmittel, wodurch erreicht wird, daB 
der Film 10 nicht angegriffen wird, was insbesondere 
bei Verwendung von ESI sich als wichtig herausgestellt 
hat. Die angegebenen Lacke ermoglichen eine gute 
Trennung bei der abschlieBenden 0 Release"- Ablosung 
gemaB Figur 4. 

[0034] Figur 5 zeigt schematisch eine Vonichtung 
zum Laminieren von Lack 12, Dekor 14 und Kleber 16 
auf einem Film 10, d. h. mit der Vorrichtung gemaB Figur 
5 lassen sich die in den Figuren 1 bis 4 gezeigten Ver- so 
fahrensschritte in vorteilhafter Weise ausfiihren. 
[0035] Auf einer Rolle 20 ist das fertige Produkt ge- 
maB Figur 1 aufgerollt, d. h. ein Film ausz. B. PVA, ESI 
oder PVC mit darauf vemetzter Lack-Schicht 1 2. 
[0036] Auf einer weiteren Rolle 24 ist eine Folie 22 ss 
aufgerollt, auf der das Dekor 14 aufgetragen ist. Die Fo- 
lie 22 mit dem Dekor 1 4 wird gemeinsam mit dem Film 
10, auf dem die Lackschicht 12 haftet, zu einer Umlen- 



krolle 26 gefuhrt, wo das Dekor 14 direkt auf der Lack- 
schicht 12 zu liegen kommt. Das so gebildete System 
aus Film 10, Lackschicht 12, Dekor 14 und Folie 22 (letz- 
tere z. B. aus PP, PE etc.) wird uber eine weitere Urn- 
lenkrolle 28 auf einen heizbaren Zylinder 30 gefuhrt, der 
sich im Uhrzeigersinn dreht. Der Zylinder30 ist auf Tem- 
peraturen im Bereich von 100°C bis 180°C, bevorzugt 
im Bereich von 150°C ± 20°C geheizt. Eine Andruck- 
walze 32 wird mittels einer Andruckeinrichtung 44 ge- 
gen den Zylinder 30 gedruckt, urn eine ganzffachige La- 
minierung mit innigem Verbund der Schichten zu errei- 
chen. Der Druck kann im Bereich von 2 bis 5 bar liegen. 
Die Oberf lache der Andruckwalze 32 ist mit Silikon ver- 
sehen. 

[0037] Nach Passieren der Andruckwalze 32 rotlert 
der Zylinder 30 weiter im Uhrzeigersinn und an einem 
Keil 34 wird die Folie 22 von den ubrigen Laminatschich- 
ten abgezogen und gelangt uber Umlenkrollen 38, 42 
auf eine Aufwickelrolle 40 zur weiteren Verwendung. 
[0038] Auf dem Zylinder 30 verbleibt also das System 
46 aus Film 1 0, Lack 12 und Dekor 14. 
[0039] Auf einer Rolle 40 befindet sich eine Folie 52 
mit Kleber 16 (Grundlack) darauf. Uber eine Umlenkrol- 
le 54 wird die Folie 52 mit dem Kleber 1 6 so auf den 
Zylinder 30 gefuhrt, daB der Kleber 16 auf dem Oekor 
14 zu liegen kommt. Es wirken weiterhin die genannten 
Temperaturen (bevorzugt z. B. 150°C± 20°C). Das La- 
minat gelangt so zwischen eine Andruckwalze 56 mit 
Andruckmitteln 58 und nach weiterer Drehung des Zy- 
linders 30 zu einer weiteren Andruckwalze 60 mit An- 
druckmitteln 62. 

[0040] Die Walze 60 dient auch zum Abnehmen des 
Systems aus Film 10, Lackschicht 12, Dekor 14, Kleber 
1 6 und Folie 52 vom Zylinder 30. Nach Umlenkung urn 
eine Umlenkrolle 64 wird mittels eines Keils 66 die Folie 
52 abgezogen und auf eine Aufwickelrolle 74 gebracht 
zur weiteren Verwendung. Nach Passieren des Keils 66 
und Umlenkung urn eine Umlenkrolle 68 gelangt somit 
das fertige Produkt aus Film 10, Lackschicht 12, Dekor 
1 4 und Kleber 1 6 auf eine Aufwickelrolle 70 zur weiteren 
Verarbeitung. 



Patentanspruche 

1. Verfahren zum Auftragen von Lack und Dekor auf 
einen Gegenstand (18) mit zumindest folgenden 
Schrrtten: 

a) Eine Schicht (12) aus hartbarem Lack wird 
auf einen biegsamen Film (10) mit "Release"- 
Eigenschaft aufgetragen, 

b) der aufgetragene Lack wird gehartet, wobei 
er noch mit dem Film (1 0) biegsam ist, 

c) ein Dekor (14) wird mittels "Release u -Tech- 
nik auf die Lackschicht (12) aufgebracht, 

d) eine Kleberschicht (16) wird mittels n Re- 
lease"-Technik auf das Dekor (1 4) aufgebracht, 
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und 

e) von dem Film (10) werden durch "Release"- 
Technik die Lack-, Dekor- und Kleberschicht 
(12, 14, 16) auf den Gegenstand (18) ubertra- 
gen, wobei die Kleberschicht (16) zuunterst am 
Gegenstand (18) anliegt. 

2. Verf ahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, daB 

der Film (10) PVAaufweist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, daB 

der Film (10) ESI aufweist. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, daB 

der Film (10) PVC aufweist. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

der Lack UV-hartbar (vemetzbar) ist. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

das Dekor (1 4) eine Dispersionsf arbe enthalt. 



1 2. Verfahren nach einem der Anspruche 9, 1 0 oder 1 1 , 
dadurch gekennzeichnet, daB 

dem Lack Additive, wie Veriaufsmittel und/oder Ent- 
lufter und/oder Entschaumer und/oder Slipagentien 
5 und/oder Benetzungsmittel und/oder Photoinitiato- 
ren und/oder Fullstoffe und/oder Pigmente zuge- 
setzt sind. 

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
10 che, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

die Kleberschicht (16) ein Einkomponentenkleber 

ist. 

is 14. Verfahren nach Anspruch 13, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

die Kleberschicht (16) ein Polyurethankleber, ein 
Polyacrylat, oder ein Copolymer aus Acrylaten ist. 

20 15. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

Schritt (e) unter Druck durchgefuhrt wind mit Tem- 
peraturen im Bereich von 100°C bis 180°c, insbe- 
sondere100°C bis 160°C. 
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7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

das Dekor (1 4) in Schritt (c) von einer Folie aus Po- 
lypropylen, Polyethylen, odersilikonisiertem Papier 
abgezogen wird. 35 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

in Schritt (a) der Lack mit einer Walze aufgetragen 40 
wird. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, daB 45 

der Lack in Schritt (b) vollvemetzt wird und Uretha- 
nacrylat und/oder Polyesteracrylat und/oder Polye- 
theracrylat und/oder Epoxyacrylat enthalt. 



16. Vorrichtung zum Laminieren von Lack (12), Dekor 
(14) und Kleber (1 6) auf einen Film (10) mit 

einem heizbaren Zylinder (30) auf den ein Film 
(10) mit Lack-Schicht (12) und darfiber eine er- 
ste Folie (22) mit Dekor (1 4) unter Druckeinwir- 
kung mittels einer Andruckwalze (32) aufgelegt 
werden, 

einer Einrichtung (34, 40) zum Abziehen der er- 
sten Folie (22), so daB der Film (1 0) und darauf 
die Lack-Schicht (12) und darauf das Dekor 
{14) auf dem Zylinder {30) verbleiben, 
einerEinrichtung (50, 54) zum Aufbringen einer 
zweiten Folie (52) mit Kleber (1 6) uber das De- 
kor (14) auf dem Zylinder (30), 
einer Einrichtung (66, 72, 74) zum Abziehen 
der zweiten Folie (52), und 
einer Einrichtung (68, 70) zum Aufwickeln des 
Films (10) mit Lack-Schicht (12), Dekor (14) 
und Kleber (16) darauf, oder zum Abnehmen 
desselben vom Zylinder (30). 



10. Verfahren nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

der Lack einen Reaktiwerdunner, wie z.B. DPGDA, 
TPGDA oder HDDA, enthalt. 

1 1 . Verfahren nach einem der Anspruche 9 oder 1 0, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

dem Lack monofunktionelle Acrylate zugesetzt 
sind. 



so Claims 

1 . A method for the application of paint and decoration 
on an object (1 8), comprising at least the following 
steps: 



55 



a) a layer (12) of curable paint is applied on a 
flexible film (10) with "release" property, 

b) the applied paint is cured, while it is still flex- 
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ible with the film (10), 

c) a decoration (14) is applied on the paint layer 
(12) by means of the "release" technique, 

d) an adhesive layer (1 6) is applied on the dec- 
oration (14) by means of the "release" tech- 
nique, 

e) the paint, decoration, and adhesive layers 
(12, 14, 16) are transferred from the film (10) 
onto the object (18) by means of the "release" 
technique, with the adhesive layer (16) being 
the lowermost in contact with the object (1 8). 



the monof unctional acrylates are added to the paint. 

12. The method according to one of Claims 9, 1 0 or 11 , 
characterised In the that 

5 additives such as running agents, and/or deaerat- 
ing agents, and/or defoaming agents, and/or slip 
agents, and/or wetting agents, and/or photoinitia- 
tors, and/or fillers, and/or pigments are added to the 
paint. 

10 

13. The method according to one of the previous 
claims, 

characterised In the that 
the adhesive layer (16) is a single-component ad- 
hesive. 

14. The method according to Claim 13, 
characterised In the that 
the adhesive layer (1 6) is a poly urethane adhesive, 
a polyacrylate, or a copolymer of acrylates. 

15. The method according to one of the previous 
claims, 

characterised in the that 
step (e) is carried out under pressure with temper- 
atures ranging from 100°C to 180°C, in particular 
from 100°Cto 150°C. 

16. An apparatus for laminating paint (12), decoration 
(14), and adhesive (1 6) on a film (1 0), comprising 

- a heatable cylinder (30) onto which a film (10) 
with paint layer (1 2) and above these a first foil 
(22) with decoration (14) are placed under the 
application of pressure by means of a contact 
roll (32), 

a means (34, 40) for pulling off the first foil (22) 
so that the film (1 0) and above it the paint layer 
(12) and above it the decoration (14) remain on 
the cylinder (30), 

a means (50, 54) for the application of a second 
foil (52) with adhesive (16) above the decora- 
tion (14) on the cylinder (30), 
a means (66, 72, 74) for pulling off the second 
foil (52), and 

a means <68, 70) for winding the film {1 0) with 
paint layer (12), decoration (14), and adhesive 
(1 6) thereon, or for removing same from the cyl- 
inder (30). 



. Precede pour appliquer une laque et une decora- 
tion sur un objet (1 8) comprenant au moins les ope- 
rations suivantes : 

a) appliquer une couche (12) de laque pouvant 



2. The method according to Claim 1 , 
characterised in that 

the film (1 0) comprises PVA. 15 

3. The method according to Claim 1 , 
characterised in that 

the film (10) comprises ESI. 

20 

4. The method according to Claim 1 , 
characterised in that 

the film (10) comprises PVC. 

5. The method according to one of the previous 25 
claims, 

characterised in that 

the paint is UV curable (linkable). 

6. The method according to one of the previous so 
claims, 

characterised In the that 
the decoration (14) contains a disperse paint. 

7. The method according to one of the previous 35 
claims, 

characterised in the that 
in step (c) the decoration (14) is pulled off a foil of 
polypropylene, polyethylene, or siliconised paper. 

40 

8. The method according to one of the previous claims 
characterised in the that 
in step (a) the paint is applied by means of a roll. 

9. The method according to one of the previous *s 
claims, 

characterised in the that 
in step (b) the paint is fully linked and contains ure- 
thane acrylate and/or polyester acrylate, and/or pol- 
yether acrylate, and/or epoxy acrylate. so 

10. The method according to Claim 9, 
characterised in the that 

the paint contains a reactive diluent such as e.g. 
DPGDA, TPGDA, or HDDA. 55 

1 1 . The method according to one of Claims 9 or 1 0, 
characterised in the that 
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durcir sur un film (1 0) souple avec une propriety 
de "release", 

b) la laque appliquee est durcie en restant en- 
core souple avec le film (10), 

c) une decoration (14) est d6posee au moyen s 
de la technique de "release" sur la couche de 
laque (12), 

d) une couche de code (16) est deposee au 
moyen de la technique de "release" sur la de- 
coration (14), et 10 

e) la couche de laque, de decoration et de colle 
(1 2, 1 4, 1 6) est transferee par la technique de 
"release" du film (10) surl'objet (18), la couche 
de colle (16) etant la plus inferieure appliquee 
al'objet(18). is 

2. Precede selon la revendication 1 , 
caracterise en ce que 

le film (1 0) presente de I'alcool polyvinylique (PVA). 

20 

3. Precede selon la revendication 1 , 
caracterise en ce que 

lefilm (10) presente un interpolymere ethylene-sty- 
rene (ESI). 

25 

4. Proc6de selon la revendication 1 , 
caracterise en ce que 

le film (10) presente du chlorure de polyvinyle 
(PVC). 

30 

5. ProcedS selon Tune quelconque des revendications 
prec6dentes, 

caracterise en ce que 

la laque peut etre durcie par exposition aux rayons 
ultraviolets (peut §tre r&iculee). 35 

6. Procede selon i'une quelconque des revendications 
precedentes, 

caracterise en ce que 

la decoration (1 4) contient une peinture au latex. <o 

7. Proc6d§ selon Tune quelconque des revendications 
precede ntes, 

caracterise en ce que 

la decoration (14) est enlevee lors de ['operation (c) & 
d'une feuille de polypropylene, de polyethylene ou 
de papier siliconise. 

8. Procede selon I'une quelconque des revendications 
precedentes, 50 
caracterise en ce que 

dans I'etape (a), la laque est appliquee a I'aide d'un 
rouleau. 

9. Procede selon I'une quelconque des revendications 55 
precedentes 

caracterise en ce que 

la laque est totalement reticul6e dans I'etape (b) et 



contient de I'acrylate d'urethane et / ou de I'acrylate 
de polyester et / ou de I'acrylate de polyether et / ou 
de I'epoxyacrylate. 

10. Proced6 selon la revendication 9, 
caracterise en ce que 

la laque contient un agent de dilution reactif com me 
par exemple le DPGDA, le TPGDA ou le HDDA. 

1 1 . Proc6d6 selon I'une quelconque des revendications 
9ou10, 

caracterise en ce que 

des acryiates monofonctionnels sont ajoutes a la la- 
que. 

12. Procede selon I'une quelconque des revendications 
9, 10ou 11, 

caracterise en ce que 

des additifs, comme des produits d'ecoulement et/ 
ou des produits de des aeration et / ou des agents 
antimousse et / ou des agents de glisse et / ou des 
agents mouillants et / ou des photo-initiateurs et / 
ou des matieres de remplissage et / ou des pig- 
ments, sont ajoutes a la laque. 

13. Proced6 selon I'une quelconque des revendications 
precedentes, 

caracterise en ce que 

la couche de colle (1 6) est une colle a un seul com- 
posant. 

14. Procede selon la revendication 13, 
caracterise en ce que 

la couche de colle (1 6) est une colle de polyuretha- 
ne, un polyacrylate, ou un copolymere d'acrylates. 

15. Procede selon I'une quelconque des revendications 
precedentes, 

caracterise en ce que 

I'etape (e) est mise en oeuvre sous pression avec 
des temperatures situees dans la plage de 100 °C 
a 1 80 °C, en particulier de 1 00 °C a 1 50 °C. 

16. Dispositif pour appliquer en couches de la laque 
(12), une decoration (14) et de la colle (16) sur un 
film (10), comprenant 

un rouleau (30) pouvant etre chauffe sur lequel 
est applique un film'(10) avec la couche de la- 
que (1 2) et par dessus cela une premiere feuille 
(22) avec la decoration (14) sous I'effet d'une 
pression appliquee au moyen d'un rouleau 
duplication de pression (32), 
une installation (34, 40) pour enlever la premie- 
re feuille (22) de telle facon que le film (10) et 
sur celui-ci la couche de laque (1 2) et sur celle- 
ci la decoration (14) demeurent sur le cylindre 
(30), 
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une installation (50, 54) pour appliquer une 
deuxieme feuille (52) avec de la colle (16) sur 
la decoration (14) sur le cylindre (30), 
une installation (66, 72, 74) pour enlever la 
deuxieme feuille (52) et 
une installation (68, 70) pour enrouler le film 
(10) avec sur lui la couche de laque (12), la de- 
coration (14) et la colle (16), ou pour oterceux- 
ci du cylindre (30). 
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